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SjMS Demag AG, Eduard-Schloemann-Str. 4, 40237 Dusseldorf 



Verfahren und Einrichtung zum Antreiben von Stutzrollen einer Strang- 
gieBmaschme fur flussige Metalle, insbesondere fur fluss.ge Stahlwerkstoffe 



ie Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum Antreiben der Stutz- 
rollen einer Stranggieftmaschine fur flussige Metalle, insbesondere fur flussige 
Stahlwerkstoffe, die eine Strangfuhrung fur den Gielistrang aus elektrisch ange- 
triebenen einzelnen Stutzrollen und / oder aus hydraulisch anstellbaren Stutzrol- 
lensegmenten bilden, wobei eine Lastausgleichsregelung fur die Antriebe als 
Summe aus den Funktionen von Giedgeschwindigkeit, Motordrehmoment, Mo- 
tordrehzahl und ublicher Korrekturfaktoren eingesetzt wird. 

Die Strangfuhrung fur den Gielistrang, der im Knuppel-, Brammen- oder Dunn- 
brammen-,. Vorprofil- oder Block-Format gegossen wird, dient gleichzeitig als 
Ausfordereinrichtung, die den Gielistrang aus der Stranggiefikokille kommend 
lurch die StrangfOhrung gegen deren Widerstande auszieht. Die Strangfuhrung 
besteht aus geschleppten ( nicht angetriebenen) Stutzrollen und einer Stutzrolle 
gegenuberliegenden, angetriebenen Antriebsstutzrollen. Die Antriebsstutzrollen 
ubertragen sowohl Fuhrungs- als auch Strangforderkrafte in Zusammenwirken mit 
den geschleppten Stutzrollen und werden mit definierter Anstellkraft gegen den 
Gieflstrang gedruckt. Die Gesamtheit der Antriebsstutzrollen uberwindet die Aus- 
ziehwiderstande, denen der Strang auf seinem Weg durch die StrangfOhrung un- 
terworfen ist. 
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Die Leistung dieser Antriebe wird im aligemeinen derart bemessen, dass einer- 
seits bei jeder denkbaren Betriebssituation ein sicheres Ausfordern des Gied- 
stranges gewahrleistet 1st, andererseits jedoch die Herstellkosten und Betriebsko- 
sten moglichst niedrig gehalten und die Antriebe nicht unnotig uberdimensioniert 



warden. 





Es ist bekannt, die Antriebsmomente der einzelnen Antriebe auf den Giefcstrang 
nach zwei unterschiedlichen Arten zu ubertragen. 

Die erste Art sieht vor, die Antriebe von Hand abzugleichen und wahrend des Be- 
'triebes sich selbst zu uberlassen. 

Bei einer zweiten Art (vgl. Fig. 1 zum Stand der Technik) wird von alien aktiven 
Antrieben die Summe der Antriebsmomente ( M, - M n ) festgestellt und daraus ein 
Mittelwert gebildet. Dieser Mittelwert wird als Sollantriebsmoment an jeden Antrieb 
zuruckgefuhrt. Gber eine Lastausgleichsregelung wird versucht, durch Dreh- 
zahlanderungen ( n sc. - „ ) des jeweiligen Antriebs das abgegebene Antriebsmo- 
ment dieses Antriebs auf den Sollwert einzustellen. 

Beiden Arten der Regelung haftet der Nachteil an, dass die Zuordnung der An- 
triebsmomente nicht nach den tatsachlich ubertragbaren Kraften bzw. Drehmo- 
Inenten erfolgt. Die Folge davon ist, dass Antriebe, die aufgrund ihrer geringen 
Normalkraft, sei es durch Rollenverschleid oder technologisch bedingt, nur ein 
kleineres Moment als das Sollmoment aufbringen konnen und somit permanent 
mit stark erhohter Drehzahl drehen, wodurch die Antriebsrollen einem erhohten 
Verschleili unterliegen. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass bei Entstehen eines prozessbedingt 
kurzzeitig erhohten Ausziehwiderstandes ein hoheres Gesamtdrehmoment beno- 
tigt wird, bei den Antrieben, die mehr als das mittlere Drehmoment ubertragen 
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konnten, wird nur der Mittelwert des Gesamtdrehmomentes abgerufen, d.h. also 
diese Antriebe sind unterfordert, wahrend andere Antriebe das geforderte Soli- 
moment aus den angegebenen Grunden nicht Qbertragen konnen. Dieser Vorgang 
kann zum Stillstand des GiefJstranges fuhren, was einen Giellabbruch mit grofien 
Schaden zur Folge hat. 

Aus der EP - B- 0 463 203 ist ein Fuhrungsverfahren fur die elektrischen Antriebe 
von Rollen einer Stranggiefianlage bekannt, wobei der Giefistrang durch die an- 
getriebenen Rollen, deren Antriebe uber Regler einzeln geregelt sind, aus der 
StranggieGkokille abgezogen wird und wobei die Sollwertvorgabe fur die Rollen- 
antriebe, bspw. uber die Drehzahlvorgabe, lastabhangig erfolgt. Hier soli ein 
Lastausgleich zwischen den einzelnen Rollenantrieben erfolgen. Das Verfahren 
berucksichtigt jedoch nicht betriebsbedingte Situationen und nicht einen Ge- 
samtaufwand an Leistung, der eine Kontrolle der erfahrungsgemaR, im Normalfall 
aufzubringenden Gesamtantriebskraft gestattet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das im Normalfall aufzubringende Ge- 
samtantriebsdrehmoment auf die Antriebe zu verteilen, wie es deren natQrlichen 
Obertragbarkeit aufgrund der Normalkraft der jeweiligen Stutzrolle und Antriebs- 
stutzrolle entspricht. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, dass ein Gesamtan- 
triebsmoment fur alle Antriebe aus der Normalkraft der angetriebenen Stutzrollen 
ermittelt und auf jede Stutzrolle anteilsmafiig ubertragen wird, und dass eine stati- 
sche Grundeinstellung der Drehmomentverteilung als spezifische Belastbarkeit 
jeder Antriebsstutzrolle zugrunde gelegt wird. Dadurch wird einerseits ein unnoti- 
ges Durchdrehen der Antriebsstutzrollen verhindert und andererseits ist gewahr- 
leistet, dass das maximal mogliche Antriebsmoment von den Antriebsrollen auch 
tatsachlich auf den Gielistrang ubertragen werden kann. Aufierdem wird dadurch 
der Rollenverschleifi erheblich vermindert. Das Verfahren lasst sich sowohl bei 
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konventionellen Strang-Stutzrollensegmenten mit separat anstellbarer Antriebs- 
stutzrolle, bei Stutzrollensegmenten mit im Oberrahmen integrierter Antriebsrolle 
(Cyber-Link-Segmenten), bei reinem Antriebs mittels Treiberrollen, als auch bei 

9. 

Mischformen von Antriebsvarianten anwenden. 

5 

Eine Ausgestaltung sieht vor, dass die spezifische Belastbarkeit einer Antriebs- 
stutzrolle aus der Geometrie der Strangfuhrung, der ferrostatischen Hdhe und / 
oder der Rollenteilung ermittelt wird. 

•Eine Korrektur der eingestellten Werte erfolgt nach anderen Merkmalen dadurch, 
Ijass die aktuellen Anstellkrafte der Kolben-Zylinder-Einheiten eines Strang- 
Stutzrollensegmentes oder einer Antriebsstutzrolle und Funktionswerte des Giefc- 
formats auf die Lastausgleichsregelung ruckgefuhrt werden. 

Aus diesen Korrekturwerten kann nach einer Weiterentwicklung ein dynamischer 
Faktor aus den Anstellkraften der einzelnen Drehmomente und aus den einzelnen 
Drehzahlen fur die Drehmomentvorgabe fur jeden Antrieb aus dem Verhaltnis der 
aktuellen Normalkraft der Antriebsstutzrolle zur theoretischen Normalkraft ergibt. 

Weiterhin kann ein zusatzlicher Korrekturfaktor fur den Rollenverschleifc und die 
.Reibverhaltnisse zwischen Gielistrang und Stutzrollen bzw. Antriebsstutzrollen 
'berucksichtigt werden. Dadurch wird ein weiteres Kriterium der bisherigen Abwei- 
chungen erfasst. 

Nach anderen Merkmalen lasst sich die Genauigkeit des Regelverfahrens dadurch 
erhohen, dass ein aus der spezifischen Belastbarkeit, dem dynamischen Faktor 
und dem zusatzlichen Korrekturfaktor gebildeter ungewichteter Gesamtfaktor be- 
rucksichtigt wird. 
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Eine andere Weiterentwicklung sieht vor, dass aus dem ungewichteten Ge- 

samtfaktor ein gewichteter Gesamtfaktor mit dem Verhaltnis aus der Anzahl aller 

aktiven Antriebe zur Summe aller ungewichteten Faktoren aller aktiven Antriebe 
», 

durch Multiplikation gebildet und berucksichtigt wird. 

Weitere Merkmale bestehen darin, dass fur jeden Antrieb ein Regelkreis vorgese- 
hen ist, dem der Mittelwert der Drehantriebsmomente aller aktiven Antriebe und 
der Sollwertdrehzahl zugefuhrt wird. 

Darauf aufbauend wird der Mittelwert jeweils mit dem gewichteten Gesamtfaktor 
den Reglern als Sollwert zugefuhrt, der diesen in einen Drehzahl-Stellwert uber- 
fuhrt. 

Eine Besonderheit ist aulierdem dadurch gegeben, dass fur die Mittelwertbildung 
oder Summenbildung der Drehantriebsmomente nur die Antriebe berucksichtigt 
werden, die fur die Obertragung des Drehantriebsmomentes geeignet sind. 

In Fallen, in denen die Prozess-Situation eine solche Maftnahme erlaubt, ist vor- 
gesehen, dass die aktuellen Anstellkrafte der Kolben-Zylinder-Einheiten fur die 
Strang-Stutzrollensegmente oder der Antriebsstutzrollen oder der Kolben-Zylinder- 
Einheiten von Antriebsstutzrollen derart erhoht werden bis das geforderte Drehan- 
triebsmoment ubertragen wird. 

Eine Einrichtung zum Antreiben von Antriebsstutzrollen einer Stranggiedmaschine 
fur flussige Metalle, insbesondere fur flussige Stahlwerkstoffe, bildet nach dem 
Stand der Technik eine Strangfuhrung fur den Giefistrang aus elektrisch angetrie- 
benen, einzelnen Antriebsstutzrollen und / oder aus hydraulisch anstellbaren 
Strang-Stutz-rollensegmenten, wobei eine Lastausgleichsregelung fur die Antriebe 
als Summe aus den Einzelkraften fur Gieftgeschwindigkeit, Motordrehmoment, 
Motordrehzahl und ubliche Korrekturfaktoren ausgebildet ist. 
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Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemafi. dadurch gelost, dass die Lastaus- 
gleichsregelung einen Rechenblock zur Ermittlung der Drehmomentverteilung auf- 
weist, dessen Eingangsgrolien zumindest aus der Anzahl „n" der aktiven Antriebe, 
und der Belastbarkeit der einzelnen AntriebsstQtzrollen bestehen, wobei Verar- 
beitungswerte durch die anlagenspezifische AusfUhrung der Strangfuhrung, der 
Geometriedaten des Gielistrangs ausgedruckt eingegeben werden und dass In- 
formationen uber den Verschleisszustand der Antriebsstutzrollen sowie die aktu- 
ellen Anstellkrafte F und die aktuellen Antriebsmomente M als EingangsgroHen 
^^^^Jienen. 

In Ausgestaltung des Grundgedankens wird in dem Rechenblock aus den Ein- 
gangsgrofien ein Sollwert M ermittelt und jeweils in einen Drehmomentregler als 
Eingangsgrolie eingefuhrt. 

Weitere Merkmale sind dahingehend vorgesehen, dass an den Drehmomentregler 
jeweils ein Drehzahlregler angeschlossen ist und an diesen eine Korrekturdreh- 
zahl an den elektrischen Motor ubertragen wird. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt, das nach- 
^^^tehend naher erlautert wird. 

eine Gesamt-Seitenansicht einer Stranggiefianlage mit einer 
Lastausgleichsregelung gemaR. dem derzeitigen Stand derTechnik, 
dieselbe Gesamt-Seitenansicht der StranggiefJanlage mit der erfin- 
dungsgema(3.en Lastausgleichsregelung und 
ein Blockschaltbild der Lastausgleichsregelung. 



Es zeigen: 
Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 3 
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Der Giefistrang 1 ( Fig. 1 und 2) entsteht im kontinuierlichen Gieftverfahren, bei 
dem das flussige Metall, insbesondere flussiger Stahlwerkstoff, aus der Gieftpfan- 
ne 2 uber einen Zwischenbehalter 3 gefiihrt, in der Stranggieftkokille 4 durch Ab- 
kuhlen mit einer Strangschaie gebildet, austransportiert, weiter gekuhlt und aus- 
gezogen wird. 

im Gegensatz zum Stand der Technik ( Fig. 1) ist erfindungsgemaft (Fig. 2) eine 
Strangfuhrung 7 fur den Gieftstrang 1 aus einem Segment ( ohne Anstellung und 
ohne Antrieb der Stutzrollen) nachfolgend aus Segmenten 6 mit schleppend mit- 
laufenden Stutzrollen 7a bei entsprechender Rollenteilung 7b und unabhangig an- 
gestellten Antriebsstutzrollen 7c gebildet. Die Antriebsstutzrollen 7c sind mit einem 
Antrieb 10 versehen, der fur drehende Stutzrollen aus einem elektrischen Motor 8 
besteht, wie auch fur ein Strang-Stutzrollensegment 9 ( aus einem Satz von 
schleppenden Stutzrollen 7a ) ein solcher Motor 8 einzeln fur jede Antriebsstutz- 
rolle 7c vorhanden ist. Als Antrieb 10 ist auch eine hydraulische Kolben-Zylinder- 
Einheit 11 zur Anstellung einzelner Stutzrollen 7a und Antriebsstutzrollen 7c be- 
zeichnet. 

In einer Lastausgleichsregelung 12 (Fig. 1) wird von alien aktiven Antrieben 10 die 
Summe der Antriebsmomente M 1 - M n gebildet und daraus ein Mittelwert gebildet. 
Dieser Mittelwert wird als Sollantriebsmoment M S oii n an jeden Antrieb 10 zuruck- 
gefuhrt. Gber jeweils einen Regler ( in der Lastausgleichsregelung 12) wird ver- 
sucht, durch Drehzahlanderungen n soli n des jeweiligen Antriebs 10 das abgege- 
bene Antriebsmoment des jeweiligen Antriebs auf den Sollwert einzustellen. Die 
Steiiwerte sind der Drehzahlsollwert bzw. der Drehmomentsollwert. 

Im Gegensatz zum Stand der Technik ( Fig. 1) ist in Fig 2 ein Verfahren zum An- 
treiben von Antriebsstutzrollen 7c der gezeigten Stranggiefimaschine als Beispiel 
fur eine Brammenstranggieftanlage fur flussige Metalle, insbesondere fur flussige 
Stahlwerkstoffe vorausgesetzt, die die Strangfuhrung 7 fur den Gielistrang 1 aus 
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elektrisch angetriebenen, einzelnen Antriebsstutzroilen 7c und aus den hydrau- 
lisch anstellbaren Strang-StQtzrollensegmenten 9 Widen, wobei die Lastaus- 
gleichsregelung 12 fur die Antriebe 10 als Summe aus den Einzelkraften fur Gied- 
geschwindigkeit, Motordrehmoment, Motordrehzahl und Qbliche Korrekturfaktoren 
vprausgesetzt wird. 

Das Gesamtantriebsmoment wird fur alle Antriebe 10 aus der Normalkraft der an- 
getriebenen Antriebsstutzroilen 7c ermittelt, auf jede AntriebsstQtzrolle 7c anteils- 
mafiig nach den ortlichen Verhaltnissen Qbertragen, wobei eine statische Grund- 
einstellung der Drehmomentverteilung als spezifische Belastbarkeit jeder An- 
JriebsstCtzrolle 7c zugrunde gelegt wird. Die spezifische Belastbarkeit einer An- 
triebsstQtzrolle 7c wird aus der Geometrie der Strangfuhrung 7 ( bspw. Bogenan- 
lage), der ferrostatischen Hohe ( Hohenunterschied des flussigen Strangkerns bis 
zum Gieftspiegel der Stranggiefckokille 4 ) und / oder der Rollenteilung 7b ermit- 
telt. Die aktuellen Anstellkrafte Fi - F „ der Kolben-Zylinder-Einheiten 11 eines 
Strang-Stutzrollensegmentes 9 oder einer Antriebsstutzrolle 7c und Funktions- 
werte des Giefiformates werden auf die Lastausgleichsregelung 12 ruckgefuhrt. 
Bin dynamischer Faktor ergibt sich aus den Anstellkraften F 1 - F „ der einzelnen 
Drehmomente und aus den einzelnen Drehzahlen n ^ fur die Drehmomentvorga- 
be fur jeden Antrieb 1 0 aus dem Verhaltnis der aktuellen Normalkraft der Antriebs- 
tutzrollen 7c zur theoretischen Normalkraft. 



Ein zusatzlicher Korrekturfaktor kann fur den RollenverschleiR, und die Reibver- 
haltnisse zwischen GieG,strang 1 und Stutzrollen 7a bzw. Antriebsstutzroilen 7c 
berucksichtigt werden. Weiterhin kann ein aus der spezifischen Belastbarkeit, dem 
dynamischen Faktor und dem zusatzlichen Korrekturfaktor gebildeter, ungewich- 
teter Gesamtfaktor berucksichtigt werden. Dabei wird aus dem ungewichteten Ge- 
samtfaktor ein gewichteter Gesamtfaktor mit dem Verhaltnis aus der Anzahl aller 
aktiven Antriebe 10 zur Summe aller ungewichteten Faktoren aller aktiven Antriebe 
10 durch Multiplikation gebildet. und berucksichtigt. 
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Fur jeden Antrieb 10 ( Antriebsstutzrollen 7c und / oder hydraulische Kolben- 
Zylinder-Einheit 11) 1st ein Regelkreis gebildet, dem der Mittelwert der Drehan- 
trlebsmomente aller aktiven Antriebe 10 und der Sollwertdrehzahl n sc. zugefuhrt 
^ird Der Mittelwert wird jeweils mit dem gewichteten Gesamtfaktor den Reglern 
als Sollwert M sc. zugefuhrt, der diesen in einen Drehzahl-Sollwert n sc. uberfuhrt. 
Dabei werden fur die Mittelwertbildung oder Summenbildung der Drehantriebs- 
momente nur die Antriebe 10 berucksichtigt, die fur die Obertragung des Drehan- 
triebsmomentes geeignet, d.h. ubertragungsfahig sind. 

, erner konnen die aktuellen Anstellkrafte F 1 - F n der Kolben-Zylinder-Einheiten 
11 fur die Strang-Stutzrollensegmente 9 oder der Antriebsstutzrollen 7c oder der 
Kolben-Zylinder-Einheiten 11 von Antriebsstutzrollen 7c derart erhoht werden bis 
das geforderte Dreh a ntriebs moment ubertragen wird. 

Die Lastausgleichsregelung 12 (Fig. 3) weist einen Rechenblock 13 zur Ermittlung 
der Drehmomentverteilung auf, dessen Eingangsgrofien 14 ( Anzahl Antriebe „n", 
Werte fur die anlagenspezif.sche Ausfuhrung der Strangfuhrung 7, Geometrieda- 
ten des Giefistrangs 1 , Verschleisszustand der Antriebsstutzrollen 7c und die An- 
stell- Krafte F mit Istwert) umfasst, wobei auch die Belastbarkeit der einzelnen An- 
triebsstutzrollen 7c berucksichtigt sind. Fur die anlagenspezifische Ausfuhrung der 
Wangfuhrung 7, der Geometriedaten des Giefistrangs 1 sind Verarbeitungswerte 
vorgesehen. Als weitere Eingangsgrolien 14 dienen Informationen uber den Ver- 
schleisszustand der Antriebsstutzrollen 7c sowie die aktuellen Anstellkrafte F und 
die aktuellen Antriebsdrehmomente M als Eingangsgrofien 14. In dem Rechen- 
block 13 wird aus den Eingangsgroflen ein Sollwert M ermittelt und jeweils in ei- 
nen Drehmomentregler als Eingangsgrofie 16 eingefuhrt. Aulierdem ist an den 
Drehmomentenregler 15 jeweils ein Drehzahlregler 17 angeschlossen und auf 
diesen wird eine Korrekturdrehzahl 18 fOr den elektrischen Motor 8 ubertragen. 
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Bezugszeichenliste 





Is 
2 

3 

4 

5 

6 

'7 

7a 

7b 

7c 

8 

9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 



Giefistrang 
GieR-pfanne 
Zwischenbehalter 
Stranggiedkokille 

Segment ohne Anstellung und ohne Antrieb 

Segment mit unabhangig angestellter Antriebsstutzrolle 

Strangfuhrung 
StQtzrollen, schleppend 
Rollenteilung 
Antriebsstutzrollen 

elektrischer Motor 
Strang-Stutzrollensegment 

Antrieb 

hydraulische Kolben-Zylinder-Einheit 
Lastausgleichsregelung 

Rechenblock 

Eingangsgrofie 

Drehmomentenregler 

Eingangsgrofie 
Drehzahlgeber 
Korrekturdrehzahl 
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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-Str. 4, 40237 Dusseldorf 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Antreiben der Stutzrollen (7c) einer Stranggiefimaschine fur 
flussige Metalle, insbesondere fur flussige Stahlwerkstoffe, die eine 
Strangfuhrung (7) fur den Gielistrang (1) aus elektrisch angetriebenen ein- 
zelnen Antriebsstutzrollen (7c) und / oder aus hydraulisch anstellbaren 
Strang-Stutzrollensegmenten (9) bilden, wobei eine Lastausgleichsregelung 
(12) fur die Antriebe (10) als Summe aus den Einzelkraften fur GieGge- 
schwindigkeit, Motordrehmoment, Motordrehzahl und Qbliche Korrekturfak- 

toren eingesetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Gesamtantriebsmoment fur alle Antriebe (10) aus der Normalkraft 
der angetriebenen Antriebsstutzrollen (7c) derart ermittelt und auf jede An- 
triebsstutzrolle (7c) anteilsmaliig ubertragen wird, dass eine statische 
Grundeinstellung der Drehmomentverteilung als spezifische Belastbarkeit 
jeder Antriebsstutzrolle (7c) zugrunde gelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die spezifische Belastbarkeit einer Antriebsstutzrolle (7c) aus der 
Geometrie der Strangfuhrung (7), der ferrostatischen Hohe und / oder der 
Rollenteilung (7b) ermittelt wird. 

■ 

3. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die aktuellen Anstellkrafte (Fi - F n ) der Kolben-Zylinder-Einheiten (11) 
eines Strang-Stutzrollensegmentes (9) oder einer Antriebsstutzrolle (7c) 
und Funktionswerte des GiefSformats auf die Lastausgleichsregelung (12) 
• ruckgefuhrtwerden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein dynamischer Faktor aus den Anstellkraften (F -) - F n ) der einzelnen 
Drehmomente (M i_ n ) und aus den einzelnen Drehzahlen (n fur die 
Drehmomentvorgabe fur jeden Antrieb (10) aus dem Verhaltnis der aktuel- 
len Normalkraft der Antriebsstutzrolle (7c) zur theoretischen Normalkraft er- 
gibt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein zusatzlicher Korrekturfaktor fur den Rollenverschleift und die 
Reibverhaltnisse zwischen Giefistrang (1) und Stutzrollen (7a) bzw. An- 
triebsstutzrolle (7c) berucksichtigt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein aus der spezifischen Belastbarkeit, dem dynamischen Faktor und 
dem zusatzlichen Korrekturfaktor gebildeter ungewichteter Gesamtfaktor 
berucksichtigt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass aus dem ungewichteten Gesamtfaktor ein gewichteter Gesamtfaktor 
mit dem Verhaltnis aus der Anzahl alter aktiven Antriebe (10) zur Summe 
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aller ungewichteten Faktoren aller aktiven Antriebe (10) durch Multiplikation 
gebildet und berucksichtigt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur jeden Antrieb (10) ein Regelkreis vorgesehen ist, dem der Mittel- 
wert der Drehantriebsmomente aller aktiven Antriebe (10) und der Sollwert- 
drehzahl (n soil) zugefuhrt wird. 

Verfahren nach den Anspruchen 7 und 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Mittelwert jeweils mit dem gewichteten Gesamtfaktor den Reglern 
ais Sollwert (M soil) zugefuhrt wird, der diesen in einen Drehzahl-Stellwert 
(n soi) uberfuhrt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur die Mittelwertbildung oder Summenbildung der Drehantriebsmo- 
mente nur die Antriebe (10) berucksichtigt werden, die fur die Gbertragung 
des Drehantriebsmomentes geeignet sind. 

Verfahren nach einem der Anspruche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die aktuellen Anstellkrafte (Fi - F n ) der Kolben-Zylinder-Einheiten (11) 
fur die Strang-Stutzrollensegmente (9) oder der Antriebsstutzrollen (7c) 
oder der Kolben-Zylinder-Einheiten (11) von Antriebsstutzrollen (7c) derart 
erhoht werden bis das geforderte Drehantriebsmoment ubertragen wird. 

Einrichtung zum Antreiben von Antriebsstutzrollen (7c) einer Stranggiefi- 
maschine fOr flussige Metalle, insbesondere fur flussige Stahlwerkstoffe, die 
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eine Strangfuhrung (7) fur den Giefistrang (1) aus elektrisch angetriebenen, 
einzelnen Antriebsstutzrollen (7c) und / oder aus hydraulisch anstellbaren 
Strang-Stutzrollensegmenten (9) bilden, wobei eine Lastausgleichsregelung 
(12) fur die Antriebe (10) als Summe aus den Einzelkraften fur GiefJge- 
schwindigkeit, Motordrehmoment, Motordrehzahl und ubliche Korrekturfak- 
toren ausgebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lastausgleichsregelung (12) einen Rechenblock (13) zur Ermitt- 
iung der Drehmomentverteilung aufweist, dessen EingangsgrofJen (14) 
zumindest aus der Anzahl „n" der aktiven Antriebe (8; 11) und der Belast- 
barkeit der einzelnen Antriebsstutzrollen (7c) bestehen, wobei Verarbei- 
tungswerte durch die anlagenspezifische Ausfuhrung der Strangfuhrung (7), 
der Geometriedaten des Gieftstrangs (1) ausgedruckt eingegeben werden, 
und dass Informationen uber den Verschleisszustand der Antriebsstutzrol- 
len (7c) sowie die aktuellen Anstellkrafte F und die aktuellen Antriebs- 
momente M ist,i-n als Eingangsgrofien (14) dienen. 

Einrichtung nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem Rechenblock (13) aus den Eingangsgrofien (14) ein Sollwert 
M soli, i-n ermittelt und jeweils in einen Drehmomentregler (15) als Eingangs- 
grofte (16) eingefuhrt wird. 

Einrichtung nach den Anspruchen 12 und 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an den Drehmomentregler (15) jeweils ein Drehzahlregler (17) ange- 
schlossen ist und an diesen eine Korrekturdrehzahl (18) an den elektri- 
schen Motor (8) ubertragbar ist. 
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Zusammenfassung 

Ein Verfahren und eine Einrichtung zum Antreiben der Stutzrollen (7c) einer 
Stranggiedmaschine fOr flOssige Metalle, insbesondere fur flussige Stahlwerkstof- 
fe, mit einer Strangfuhrung (7) aus elektrisch angetriebenen einzelnen Antriebs- 
stutzrollen (7c) oder aus hydraulisch anstellbaren Strang-Stutzrollensegmenten (9) 
verbessern eine Lastausgleichsregelung (12) dadurch, dass ein Gesamtantriebs- 
moment fur alle Antriebe (10) aus der Normalkraft der angetriebenen Antriebs- 
stutzrollen (7c) ermittelt, auf jede AntriebsstOtzrolle (7c) anteilsmadig ubertragen 
wird, und dass eine statische Grundeinstellung der Drehmomentverteilung als 
spezifische Belastbarkeit jeder AntriebsstOtzrolle (7c) zugrunde gelegt wird. 



Hierzu: Fig. 2 
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